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@ Verfahren zum Herstellen einer SpleiBvorrichtung fur zwei optische Fasern 

(g) Das Verfahren besteht darin, daft in das Material (Glas) 
des die Glasfaser aufnehmenden Ftihrungskorpers (10) ein 
als Lehre dienender beheizter Metalldraht (11) eingepreSt 
wird, dessen Durchmesser etwa 10% kleiner als der Durch- 
messer der Glasfasern ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen einer SpleiBvorrichtung fiir zwei optische 
Fasern, wobei in einem Fuhrungskorper fur die beiden 
optischen Fasern im erweichten Zustand des Fuhrungs- 
korpers eine Lehre eingedrQckt wird. 

Verfahren dieser Art sind im Prinzip bekannt In der 
DE-OS 25 07 158 wird ein Verfahren beschrieben, bei 
dem eine Lehre mit einer Querschnittsform und -abmes- 
sung entsprechend der der zu verbindenden optischen 
Fasern auf eine im wesentlichen flache Oberflache eines 
Korpers aus Metal! oder einer Metallegierung aufgelegt 
wird, wobei der Korper so behandelt worden ist, daB er 
weich und im wesentlichen nicht federnd nachgiebig ist 
und diese Lehre in die Oberflache des erweichten Kor- 
pers eingedruckt wird, urn in diese und zwischen zwei 
Kanten derseiben eine Nut von im wesentlichen kom- 
plementarer Querschnittsabmessung einzuformen. 
Auch die DE-OS 23 49 012 beschreibt ein solches Ver- 
fahren, wobei allerdings als Fuhrungskorper (Substrat) 
ein thermoplastischer Werkstoff verwendet wird. Als 
Lehre dient ein etwa rechteckformiger Korper, so daB 
sich auch entsprechend rechteckformige Kanale erge- 
ben. 

Beim mechanischen SpleiBen von zwei Glasfasern 
empfiehlt es sich jedoch nicht, die Fasern in einer Nut 
mit halbrunden oder rechteckigem Querschnitt auszu- 
richten. Faserdurchmesserschwankungen sowie Form- 
abweichungen gehen dabei in vollem MaBe als Kern- 
versatz in das Dampfungsverhalten ein. Dagegen kon- 
nen derartige Schwankungen durch eine V-formige 
Fuhrungsnut je nach Winkeloffnung der V-Nut bis zu 
einem Faktor von 1/2-/2 abgeschwacht werden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren anzugeben, mit dessen Hilfe man trotz Ver- 
wendung einer runden Lehre (Draht) eine etwa wie eine 
V-Nut wirkende Vertiefung erzeugen kann. Zur Losung 
dieser Aufgabe wird gemaB der Erfindung vorgeschla- 
gen, daB das Material des Fuhrungskdrpers Glas ist, das 
etwa auf knapp unterhalb der Schmelztemperatur er- 
warmt wird und daB als Lehre ein beheizter Metalldraht 
dient, dessen Durchmesser etwa 10% kleiner ist als der 
Durchmesser der zu verbindenden optischen Fasern. 

Auf diese Weise wird erreicht, daB eine Nut entsteht, 
die aufgrund des Materials des Fuhrungskorper gut ab- 
gerundete Kanten aufweist und etwas kleiner als die 
einzubringenden und auszurichtenden optischen Fasern 
ist Dadurch wirkt die Nut wie eine im Querschnitt drei- 
eckfdrmige Nut, an deren Flanken die zu fugenden opti- 
schen Fasern anliegen. Dabei werden unter den Flanken 
der Nut die Tangenten verstanden, die an die gut abge- 
rundeten Kanten anzulegen sind. 

In Ausgestaltung der Erfindung wird man als Glas 
bevorzugt ein Borsilikatglas mit einer Transformation- 
stemperatur von 400 bis 550° C verwenden. Bei dieser 
Temperatur bleibt die Geometrie eines so ausgestalte- 
ten Fuhrungskfirperes sehr gut erhalten. Nur die Berei- 
che, die durch eine partielle Erwarmung der beheizten 
Lehre (Draht) erwarmt werden, verformen sich. Die 
Eindringtiefe des Drahtes in die Glasoberflache be- 
grenzt sich von allein, da die ubrige Werkzeugoberfla"- 
che nicht beheizt wird Das EinpreBwerkzeug kann 
nicht weiter eindringen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird ein 
Verfahren bevorzugt, bei dem in den Fuhrungskorper 
auf seiner gesamten Lange eine Vo rnut_gefo rmt wird, 
die deutlich-groBerisralsrdie angestrebte Fuhrungsnut 



fiir die beiden optischen Fasern und bei der erst in den 
Boden dieser Vornut die Lehre eingedruckt wird. Auf 
diese Weise wird ein geringfugiger Hdhenunterschied 
kompensiert, der sich durch den etwas grdBeren Durch- 

5 messer der zu fugenden Fasern ergibt, so daB die spate- 
re Vorrichtung durch eine flache Abdeckung absolut 
verschlossen werden kann. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
wird man vorzugsweise so ausbilden, daB der Drahtleh- 

io re an beiden Enden Spannkorper zugeordnet sind, die 
mit je einem zylindrischen Keramikkdrper verbunden 
sind. Auf diese Weise erhalt der Draht eine gleichblei- 
bende Spannung, wird gleichmaBig gefuhrt, und die mit 
dem Spann- und Fuhrungskorper verbundenen zylindri- 

15 schen Keramikkorper konnen beim Einpressen in den 
erweichten Glaskorper auch die vertieften Teile der 
Nut bilden, die spacer die noch mit Coaling versehene 
Glasfaser entnehmen sollen. 

Die Erfindung wird anhand einiger in der Zeichnung 

20 dargestellter Ausfuhrungsbeispiele, die in der nachfol- 
genden Beschreibung behandelt werden, im einzelnen 
eriautert. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch den Glaskorper mit 
eingepreBter Lehre, 

25 Fig. 2 einen Querschnitt mit der abgeformten Fuh- 
rungsnut und einer eingelegten Glasfaser, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf das im wesentlichen aus 
Spann- und Fuhrungskorper bestehende Werkzeug, 
Fig. 4 einen Langsschnitt durch den Glaskorper mit 

30 der voilstandigen Nut und 

Fig. 5 einen Glaskarper mit einer Vornut 
Der in Fig. 1 dargestellte Glaskorper 10 ist partiell 
erweicht worden mit Hilfe eines erhitzten Metalldrahtes 
16, der in der Figur in durch einen PreBstempel 19 einge- 

35 druckten Zustand dargestellt ist. Die Flanken 14 der so 
erzeugten Nut 11 wirken fiir eine etwas groBere Glasfa- 
ser 9 (Fig. 2) wie die Seiten einer im Querschnitt drei- 
eckfdrmigen Nut. Dies zeigt noch einmal die Fig. 2. 
Fig. 3 zeigt in Draufsicht das auf einen Glaskorper 10 

40 aufgelegte, im wesentlichen aus Spannkorper 17 fur die 
Drahtlehre 16 bestehende Werkzeug, wobei die Spann- 
korper 17 je mit einem zylindrischen Keramikkorper 18, 
der vorzugsweise aus einer Graphit-Keramik besteht, 
verbunden sind. Beim Einpressen dieser Vorrichtung in 

45 die partiell erweichte Oberfache des Glaskdrpers 10 
wird eine Nut 1 1 erzeugt, die unterschiedlich tiefe Berei- 
che aufweist, namlich den flachen Bereich 12 fiir die 
eigentliche Glasfaser 9 und den wesentlich tieferen Be- 
reich 13 fiir die noch mit Coating versehene Glasfaser. 

50 SchlieBlich zeigt Fig. 5 in einem Querschnitt einen 
Glaskorper, in dem vor Einpressen der eigentlichen Nut 
11 eine grobe Vornut 15 eingeformt wurde, auf deren 
exakte Formgebung keinerlei Wert gelegt zu werden 
braucht In den Bereichen der Vornut 15 wird dann die 

55 crhiizte Drahtlehre 16 eingeprefit 
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1. Verfahren zum Herstellen einer SpleiBvorrich- 
tung fur zwei optische Fasern, wobei in einem FOh- 
rungskdrper fiir die beiden optischen Fasern im 
erweichten Zustand des FuhrungskSrpers eine 
Lehre eingedruckt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material des Fuhrungskorpers (10) Glas ist, 
das etwa auf knapp unterhalb der Schmelztempe- 
ratur erwarmt wird und daB als Lehre ein beheizter 
Metalld raht_(1.6) _dient,-dessen-Durchmesser-etwa- 
10% kleiner ist als der Durchmesser der zu verbtn- 
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denden optischen Fasern (9). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet,dafl das Material des Fuhrungskdrper (10) 
ein Borsilikatglas mit einer Transformation stempe- 
ratur von 400 bis 550° C ist 5 

3. Verfahren nach Anspruch t oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Fuhrungskdrper (10) auf sei- 
ner gesamten Lange eine Vornut (15) geformt wird, 
die deutlich grdBer ist als die angestrebte Fuh- 
rungsnut (11) fUr die beiden optischen Fasern (9) io 
und daB in den Boden der Vornut (15) die Lehre 
(16) eingedruckt wird. 

4. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Drahtlehre an beiden Enden Spann- 15 
korper (17) zugeordnet sind, die mit je einem zylin- 
drischen Keramikkorper(18) verbunden sind. 
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ABSTRACT : 

A groove (14) along the upper surface of a borosilicate glass 
baseplate (10) 

holding the spliced junction of a glass- fibre optic cable is 
formed by pressing 

a heated wire (16) into the surface when the glass is heated 
to jsut below its 

melting point. The wire diameter is 10 percent less than the 
glass fibre to be 

spliced. Larger grooves for the cable sheaths on either side 
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of the splice are 

moulded at the same time by graphite-ceramic formers holding 
the wire over the 

baseplate. ADVANTAGE - Precise formation of baseplate groove 
for splicing. 
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